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Die folgenden Angaben smd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(54) Formteil aus Kunststoff sowie Verfahren zu seiner Herstellung 

@ Formteil aus Kunststoff, das als Abdeckung und/oder 
Gehause ausgefuhrt ist, wobei das Formteil (1) eine au Re- 
re Schicht (2) und eine von dieser umgebene innere 
Schicht (3), die aus einem schaumartigen Kunststoffma- 
terial besteht, umfaftt. 

Vorzugsweise ist das Formteil ein Spritzguftteil. 
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Bcschreibung 

Die vorlicgcndc Erfindung betriffl cin Fonnteil aus 
Kunststoff sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung, insbe- 
sondere ein Fonnteil aus Kunststoff, das als Abdcckung 5 
und/oder Gehause ausgefuhrt ist. 

Fonnteile der vorgenannlen Art kdnnen beispiclsweisc in 
der Autoniobilindustrie als Zylinderkopfabdeckungen, Bat- 
tcriekasten, Luftfiltcrgchausc, Gctriebcabdcckungen, Kuh- 
lergrill, StoBfanger oder andere AuBenverkleidungen ver- 10 
wendet wcrden. Auch in der Landmaschinenindustrie kon- 
nen derartige Fonnteile als bei spiels we ise Batterieabdek- 
kungen, Luflfiltcrgchausc, Gelriebeabdeekungen oder allgc- 
mein als Schallschutz verwendet werden. In der WeiBgerate- 
industrie konnen Fonntcilc aus Kunststoff fur Gehause fur 15 
die Schallisolierung, fur Trommeln und fiir Laugenbehalter 
cingesetzt werden. In der Braungcralcindustric konnen bci- 
spielsweise Fernsehergehause und Radiogehause aus derar- 
ligen Fonnteilen gefertigt werden. In der Kommunikations- 
induslrie sind mogliche Anwendungsbeispiele Telefonge- 20 
hause und Bildschinngehause. 

Bei all den vorgenannten Beispielen erweist es sich in der 
Regel als sehr sehwierig, Gehause zu entwickeln, die /.urn 
einen leicht und kostengiinstig herstellbar und zum anderen 
schallisolierend und/oder warmeisolierend sind. 25 

Das der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Pro- 
blem ist die Schaffung eines Formteils der eingangs genann- 
ten Art, das kostengiinstig hergestellt werden kann, und 
gleichzeitig leicht sowie schallisolierend und/oder warmei- 
solierend ist. Weiterhin stellt sich das Problem, ein effekti- 30 
ves Verfahren zur Herstellung eines derartigen Formteils an- 
zugeben. 

ErfindungsgemaB wird das Problem durch die unabhangi- 
gen Anspriiche 1 und 9 gelds t. Das Formteil umfaBt erfin- 
dungsgemaB eine auBere Schicht und eine von dieser umge- 35 
bene innere Schicht, die aus einem schaumartigen Kunst- 
stotTmaterial besteht. Die auBere hartere Schicht kann den 
geometrischen Gegebenheiten beispielsweise bei einer Aus- 
fiihrung als Zylinderkopfabdeckung angepaBt werden. 
Demgegenuber bietet die innere aufgeschaumte Schicht den 40 
Vorteil, daB sie zum einen leicht ist und zum anderen auf- 
grund ihrer Struktur schallisolierend und/oder warmeisolie- 
rend wirkt. Durch ein derartiges warmeisolierendes Form- 
teil kann beispielsweise eine Autobatterie derart abgedeckt 
werden, daB sie vor Warme oder Kalte geschiitzt wird. Wei- 45 
terhin laBt sich bei einer Ausfuhrung der inneren Schicht als 
aufgeschaumte Schicht Material einsparen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung ist das Formteil ein SpritzguBteil, das bei- 
spielsweise mittels eines Sandwich-SpritzguBverfahrens (2- 50 
Komponenten-SpritzguB verfahren) hergestellt werden 
kann. Die Ausfuhrung eines erfindungsgemaBen Formteils 
als SpritzguBteil senkt gegen Liber anderen bekannten Ver- 
fahren die Herstellungskosten und ennoglicht auf einfache 
Weise das Ausbilden vorgegebener geometrischer Struktu- 55 
ren. Dies konnen beispielsweise Verjungungen im Randbe- 
reich sein, die durch die Einbauorte vorgegeben sind. 

GemaB einer besonders effektiven Ausfiihrungsfonn des 
erfindungsgemaBen Verfahrens werden die beiden Kompo- 
nenlen, die die auBere Schicht und die innere Schicht bilden, 60 
wahrend des Spritzvorgangs in einer Spritzduse zusammen- 
gefuhrt. Dadurch lassen sich sehr effektiv und prazise die / 
gewunschten Geometrien mit den erfindungsgemaB zu ver- 
wendenden Materialien erzielen. 

Die auBere Schicht kann beispielsweise thermoplasti- 65 
schen Hart kunststoff enthalten oder aus diesem bestehen, 
wobei insbesondere ZusatTe von thermoplastischen Elasto- 
meren zugefugt sein konnen. Ein Bei spiel fur eine derartige 
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auBere Schicht ist Polypropylcn insbesondere untcr Zusat- 
zen von '1TE oder 'ITU. Ein weiteres derartiges Beispiel fur 
die iiuBcrc Schicht ist Polyamid. Derartige Materialien bie- 
ten weiterhin den Vorteil, daB sie zusammen mit der inneren 
Schicht recycelbar sind, wcil sie beispielsweise bei einer 
spateren Wiederverwendung komplett als innere Schicht 
mithin als Schaum in ein ncues Fonnteil einsprilzbar sind. 

Die innere Schicht kann zum Beispiel als Polypropylen- 
Schauin ausgefuhrt sein. Weiterhin besteht die Moglichkcil 
die innere Schicht wie im vorgenannten erwahnt aus aufge- 
sc haui i iten Regencralen hcrzustellcn. 

Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegenden Erfin- 
dung wcrden deullich anhand der nachfolgenden Beschrei- 
bung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme 
auf die beilicgenden Abbildungen. Darin zeigen 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaBen Fonn- 
teil s; 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB den Pfeilen II-LI in Fig. 1 in 
vergroBertcr Darstellung. 

Das abgebildete Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsge- 
maBen Formteils 1 stellt eine Zylinderkopfabdeckung dar. 

Wie aus den Figuren, und insbesondere aus Fig. 2 ersicht- 
lich ist, weist ein erfindungsgemaBes aus KunsLstolT beste- 
hendes Fonnteil 1 eine auBere Schicht 2 und eine innere von 
dieser umgebene Schicht. 3 auf. Die auBere Schicht 2 ist har- 
ter ausgefuhrt als die innere Schicht 3, die aus einem aufge- 
schaumten oder schaumartigen Material besteht. Als auBere 
Schicht 2 kann jeder beliebige thennoplastische Hartkunst- 
stoff mit thermoplastischen Elastomeren verwandt werden, 
wie beispielsweise Polypropylen mit '1TE oder '1PU oder 
dergleichen. Moglich ist aber auch die Verwendung artver- 
wandter Kunststoffe wie beispielsweise Polyamid mit bei- 
spielsweise ebenfalls aus Polyamid bestehenden Zusatzen. 

Jeweils wird die auBere Schicht 2 als eine harte feste 
Schicht ausgefuhrt, beispielsweise aus hochwertigem Poly- 
propylen, wohingegen die innere Schicht 3 als Schaum bei- 
spielsweise als Polypropylen-Schaum ausgefuhrt. ist. Gene- 
rell konnen als innere Schicht 3 beziehungsweise als Kem- 
komponente beliebige treibmittelhaltige und damit als 
Schaumstruktur vorliegende Materialien zum Einsatz kom- 
men, wobei hier auch preiswerte Regenerate eingesetzt wer- 
den konnen. 

Ein erfindungsgemaBes Formteil 1 kann als Sandwich- 
SpritzguBartikel hergestellt werden, wobei die beiden Kom- 
ponenten, die letztlich die auBere Schicht 2 und die innere 
Schicht 3 bilden, in einer Spritzduse zusammengefiihrt wer- 
den. Durch die Herstellung eines erfindungsgemaBen Form- 
teils 1 nach dem S an dwich-SpritzguB verfahren konnen pro- 
blemlos Strukturen erzielt werden, wie die in dem abgebil- 
deten Ausfuhrungsbeispiel angedeuteten Verjungungen im 
Randbereich. Bei dem Sandwich-SpritzguBverfahren be- 
steht auch die Moglichkeil, zuerst die auBere Schicht 2 teil- 
weise vorzuspritzen, um daran anschlieBend die innere aus 
Schaum bestehen de Schicht 3 nachzuspritzen. 

Patentanspruche 

1. Fonnteil aus Kunststoff, das als Abdeckung und/ 
oder Gehause ausgefuhrt. ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fonnteil (1) eine auBere Schicht (2) und 
eine von dieser umgebene innere Schicht (3), die aus 
einem schaumartigen Kunststoff material besteht, um- 
faBt. 

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fonnteil (t) ein SpritzguBteil ist. 

3. Fonnteil nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die auBere Schicht (2) ther- 
moplastischen Hartkunststoff enthalt oder aus diesem 



DE 199 44 352 A 1 

3 

bcslchl, insbesonderc untcr Zusatz von thennoplasii- 
schen Elastomeren. 

4. Fonntcil nach Anspruch 3, dadurch gckcnnzcichnct. 
daB die auBere Schicht (2) Polypropylen enthalt oder 
aus Polypropylen bestcht, insbcsondcrc untcr Zusatzen 5 
von TPE Oder TPU. 

5. Fonntcil nach Anspruch 3, dadurch gckcnnzcichnct, 
daB die auBere Schicht (2) Polyamid enthalt oder aus 
Polyainid bcstchl. 

6. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch to 
gckcnnzcichnct, daB die inncrc Schicht (3) als Polypro- 
pylen-Schaum ausgefiihrt ist. 

7. Formteil nach cincin dcr Anspriiche 1 bis 6. dadurch 
gekennzeichnet, daB die innere Schicht (3) aus aufge- 
schauniten Rcgeneralen bcstchl. 15 

8. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gckcnnzcichnct, daB an dem Fonntcil (1) Slrukuiren 
wie Verjungungen im Randbereich ausgebildet sind. 

9. Vcrfahren zur Hcrstcllung cincs Fonntcils nach ei- 
nem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 20 
daB das Formteil (I) miuels eines Sandwich-SpritzguB- 
verfahrens (2-Komponenten-SpritzguBverfahren) her- 
gestellt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die beiden Komponenten, die die auBere 25 
Schicht (2) und die innere Schicht (3) bilden, wahrend 
des Spritzvorgangs in einer Spritzdiise zusammenge- 
fuhrt werden. 
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